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The invention relates to camshafts. Known 
camshafts are produced predominantly from solid 
I castings on which selective hardening treatments 
I are applied to produce the desired qualities at the 
bearing and cam surfaces. As this surface quality 
1 must be high, the manufacturing processes are 

expensive and time consuming. According to tne 
I present invention, a camshaft comprises a carrier 

tube (4) and separate cam-forming elements 
ft and/or bearing surfaces in the form of tube 
portions (5) secured thereto. Securement of the 
tube portions (5) to the carrier tube (4) may be by 
■ soldering or welding; shrink-fitting; mechanical or 
hydromechanical expansion of the carrier tube 
(4V or hydromechanical pressing of the tube 
I portions (5) onto the carrier tube. The invention 
enables the individual parts of the camshaft to be 
produced separately, and in different materials 
reduces the subsequent treatment required to the 
1 camshaft; and results in a cost and weight 
I saving. 
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Verfahren void Vorrichtung zur Herstelluns von Nockenwellen 

Paten-tansprtiche : 



.1^ Verf ahren zur ,Herstellung von Nockenwellen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf ein Tragrohr Lagerstellen oder nocken- 
bildende Rohrabschnitte aufgeschoben und mit dem Tragrohr 
kraft- und/oder f ormschltissig verbunden we r den. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1 f dadurch gekennzeichnet, daB 
das Verbinden durch Lot en erfolgt. 

3«, Verf ahren nach Anspruch 1 f dadurch gekennzeichnet , dafl 
das Verbinden durch Auf schrumpfen erfolgt* 

4, Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet;, daB 

das Verbinden durch hydromechanisches Aufweiten des Tragrphres 

erfolgt. 
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5# Verfahren nach Anspruch 1 f dadurch gekennzeichnet, daB 
das Verbinden durch mechanisches Aufweiten des Tragrohrs 
erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Verbinden durch hydromechanisches Anpressen an das Trag- 
rohr erfolgt. 

7. Verfahren nach den Ansprtichen 1 bis 6, dadurch gekennzeich- 
net f daB als Rohrabschnitte von einen mi* ungleichmaBiger Wand 
gepreBtem oder oval verf ormten Rohr abgetrennte Stlicke verwen- 
det werden* 

8. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verf ahr ens gemSB Anspruch 
4 f gekennzeichnet durch ein mehrteiliges aus Scheiben zusammen- 
gesetztes Gesenk (4), das eine durchgehende dem AuBendurchmes- 
ser des Tragrohres (1) mit den Lagerstellen und Nocken ent- 
sprechende Gravur aufweist. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Nocken- 
wellen sowie eine Vorrichtung zur DorchfUhrung des Verfahrens. 

Nockenwellen fur die Ventilsteuerung von Verbrennungskraftma- 
schinen werden durch Gesenkschmieden und Uberwiegend durch Gie- 
Ben hergestellt. Bei gegoasenen Nockenwellen kann man die not- 
wendige hohe VerschleiBfestigkeit der Nooken durch induktives 
OberflachenhSrten erreichen. Dazu 1st es notwendig, die Wellen 
aus Gufieisen mit Lamellengraphit und mit Chrom und Molybdan 
giert herzustellen, wobei die Nocken nach dem Harten noch ge- 
schliff en werden milssen. 

Die VerschleiBfestigkeit der Nocken kann bei unlegiertem Gufi- 
eisen in, GuBzustand ohne weitere Nachbehandlung auch dadurch 
erreicht werden, daB die FormoberflSche der Nocken in der Giefll 
form durch Kuhleisen gebildet wird, wodurch im Bereich der Nok- 
ken eine brtlich schnellere Erstarrung des GuBeisens erzielt 
wird und dabei der Kohlenstoff im Gefilge als hartes Eisenkarbid 
anstatt als Graphit ausscheidet. Diese so geformten Nocken mit 
ausreichender OberflachenhMrte werden ebenfalls noch durch Uber- 
schleifen bearbeitet. 

Beim GieBen muB ganz besonders darauf geachtet werden, daB der 
Bereich, in dem die Formoberf lache der Nocken zur notwendigen 
Gefiigeausbildung rascher erstarrt, genau eingehalten wird. Bei 
zu kleiner FlMche nimmt der VerschleiBwiderstand ab. Wenn diese 
besondere AbktthlflMche zu groB wird, entsteht fiir die Welle we- 
gen der besonderen SprSdheit eine besondere RiB- und Bruchgefahr. 

Die auBere Geftigeschicht muB darUber hinaus vbllig fehlerfrei 
seln* 

Nockenwellen werden zur Erreichung der notwendigen Dauerfestig- 
keits- und VerschleiBfestigkeitsanf orderungen auch badnitriert 
oder vergUtet. 



- 4 - 

0300 4 9/0577 



COPY 



" 4 " 2922509 

Die vorerwahnten Herstellverfahren erfordern einen hohen 

Fertigungsaufwand und sind mit bestimmten Nachteilen verbun- 
den. 

Zur Losung dieser Auf gabe wird erfindungsgemaB ein Verfahren 
und eine Vorrichtung sowie eine Nockenwelle vorgeschlagen, vie 
es in den PatentansprUchen beschrieben ist. 

Bei der erfindungsgemaB aus Rohrelementen hergestellten Nocken- 
welle ergeben sich eine Reihe von Vorteilen gegenttber den nach 
bekannten Verfahren hergestellten Nockenwellen und zwar: 

1. ) leichtere Herstellung der Einzelteile vie Lager, Nocken 

und Tragrohr nach bekannten Verfahren. 

2. ) Verwendung Jedes gewttnschten Werks-fcoffes bei alien Einzel- 

teilen, insbesondere bei den Nocken, zur optimalen Erfiiliung 
der an die Nockenwelle gestellten Anf orderungen beztiglich 
Dauerfestigkeit und VerschleiBfestigkeit. 

3. ) Keine Nachbehandlung vie badnitrieren oder vergUten erfor- 

derllch. 

4. ) Nach dem Verbinden der Einzelteile zu einer Nockenwelle 

ist nur Richten der Welle und Schleifen des AuBendurch- 
messers der Lagerstellen erf orderlich. 

5. ) Gewichtserspamis urn ca, 50#. 

6. ) Kostenersparnis, 

Die Erf indung soli nachfolgend anhand der Zeichnungen erlau- 
text verden. Dabei zelgt: 
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Figur 1 Seitenansicht einer aus Einzelteilen bestehenden 
Nockenwelle im Gesenk mit Werkzeug fUr die Ver- 
bindung der Einzelteile zu einer Nockenwelle in 
Arbeit s s-tellung . 

Figur 1a eine vereinfachte Darstellung des Aufbringens eines 
End stU ekes. 

Querschnitt durch das Gesenk und durch die Nocken- 
welle im Bereich eines Nockens. 

Langs schni-trb durch einen Teil der Nockenwelle im Bereich 
eines Nockens und eines Zwischenlagers. 

Eine Seitenansicht einer Nockenwelle mit Nocken und 
Lager stelle. 

Einen Langs schnitt der Figur 4. 
Einen Quer schnitt zu Figur 5. 

Einen Querschnitt zu Figur 5 mit auf gelSteten Nocken* 

Einen Querschnitt zu Figur 5 mit aufgeschrumpften 
Nocken. 

Einen Querschnitt zu Figur 5 mit hydrogef ormtem 
Rohr und Nocken mit gleichmaBiger Wand. 

Figur 10 Ein Gesenk im Langs schnitt. 

Das in der Figur 1 dargestellte Gesenk setzt sich aus einzelnen, 
Jewells geteilten Scheiben 1 zusammen. In diese Scheiben sind 
die Konturen ftir die die Lagerstellen oder Nocken bildenden 
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Figur 2 

Figur 3 

Figur 4 

Figur 5 
Figur 6 
Figur 7 
Figur 8 

Figur 9 
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Rohrabschnitte eingearbeitet, sowie bei diesem Beispiel auch 
die Kontur fur ein Endstiick 2. Zum mechariischen Aufweiten 
dient das hier angedeutete Werkzeug 3. Das Tragrohr 1st mit 
4 und die einzelnen Lager- bzw. Nockenstellen sind mit 5 
bezeichnet. 

Wie aus den Figuren 4 und 5 erkennbar, ist das Tragrohr 4 
durch hydromechanisches Aufweiten mit dem Nockenelement 5 
formschltissig verbunden. Es ist auch mSglich, das Nockenele- 
ment 5 auf das glatte oder aufgeweitete Rohr aufzuschrumpfen. 
Es sind ferner Lagerstellen aufgeweitet. 

Das fiir die Herstellung verwendete in eine hydromechanische 
Aufweiteeinrichtung einsetzbare Gesenk ist horizontal und ver- 
tikal geteilt und besteht aus den Glatteilen 6, den Scheiben 
1 fur die Nockenelemente und fiir die Lagerstellen. 

In Figur 6 und 8 ist ein aus elnem Rohr mit ungleichmSBiger 
Wand bestehendes Nockenelement 5 und in Figur 7 und 9 ein 
Nockenelement aus einem Rohr mit gleichmSBiger Wand dargestellt. 

In das axis den Scheiben zusammenges-fcell-te Gesenk werden das 
Tragrohr und die Nockenelemente, die aus unterschiedlichen 
Materialien bestehen kSnnen, eingesetzt. Bei diesem Gesenk 
werden durch hydromechanisches Aufweiten das Tragrohr und die 
Nockenelemente derart aneinandergedrtickt , daB eine formschlus- 
sige Verbindung entsteht; ferner driickt sich die Wand des Trag- 
rohres 1 in die Ausnehmungen der Scheiben 6, wodurch die erfor- 
derlichen Lagerstellen entstehen. 

Es ist auch denkbar, Nockenelemente aus Bandstreifen, die an 
der Tragrohrseite geschlitzt sind, zu verwenden und zwischen 
Tragrohr und Blechstrelf en Formstucke einzusetzen. 
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